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内容概要

　　本书共分7章，主要阐述了冲压成形基本原理与冲压设备、冲裁工艺及模具设计、弯曲工艺及模
具设计和拉深工艺及模具设计，同时，还介绍了覆盖件成形工艺与模具设计、其他成形工艺与模具设
计和冲压工艺过程设计等内容。
每章前有学习目标，章后附有习题，便于指导学生学习和课后巩固。

　　本书可以作为高职学校模具专业核心课程教材，也可作为机械类各专业拓展课程教材，并可作为
从事模具设计与制造领域工程技术人员的参考资料。
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章节摘录

版权页：插图：（2）覆盖件成形时的开裂及防裂措施覆盖件成形时的开裂是由于局部拉应力过大造
成的，由于局部拉应力过大导致局部大的胀形变形而开裂。
开裂主要发生在圆角部位，开裂部位的厚度变薄很大。
如凸模与坯料的接触面积过小、拉深阻力过大等都有可能导致材料局部胀形变形过大而开裂。
也有由于拉深阻力过大、凹模圆角过小或凸模与凹模间隙过小等原因造成的整圈破裂。
为了防止开裂，应从覆盖件的结构、成形工艺以及模具设计多方面采取相应的措施。
在覆盖件的结构上，可采取的措施有：各圆角半径最好大一些，曲面形状在拉深方向的实际深度应浅
一些，各处深度均匀一些，形状尽量简单且变化尽量平缓一些等。
在拉深工艺方面，可采取的主要措施有：拉深方向尽量使凸模与坯料的接触面积大、合理的压料面形
状和压边力使压料面各部位阻力均匀适度、降低拉延深度、开工艺孔和工艺切口等。
在模具设计上，可采取设计合理的拉深筋、采用较大的模具圆角、使凸模与凹模间隙合理等措施。
5.2 覆盖件冲压工艺要点5.2.1 确定冲压方向覆盖件的冲压工艺包括拉深、修边、翻边等多道工序，确
定冲压方向应从拉深工序开始，然后制订以后各工序的冲压方向。
应尽量将各工序的冲压方向设计成一致，这样可使覆盖件在流水线生产过程中不需要进行翻转，便于
流水线作业，减轻操作人员的劳动强度，提高生产效率，也有利于模具制造。
有些左右对称且轮廓尺寸不大的覆盖件，采取左右件整体冲压的方法对成形更有利。
5.2.1.1 拉深方向的确定拉深方向的确定，不但决定了能否拉深出满意的覆盖件，而且影响到工艺补充
部分的多少以及后续工序的方案。
拉深方向的确定原则是：覆盖件本身有对称面的，其拉深方向是以垂直于对称面的轴进行旋转来确定
的；不对称的覆盖件是绕汽车位置相互垂直的两个坐标面进行旋转来确定拉深方向的。
前者平行于对称面的坐标线是不改变的，后者的拉深方向确定后其投影关系改变较大。
经过确定拉深方向后，其坐标相互关系完全不改变的拉深方向称为处于汽车位置，其坐标关系有改变
的拉深方向称为处于非汽车位置。
此外，确定拉深方向必须考虑以下几方面的问题。
（1）保证凸模能够进入凹模为保证能将制件一次拉成，不应有凸模接触不到的死角或死区，要保证
凸模与凹模的工作面的所有部位都能够接触。
这类问题主要在局部形状呈凹形或有反拉深的某些覆盖件成形时容易出现，此时覆盖件本身的凹形和
反拉深的要求决定了拉深方向。
图5-2所示为覆盖件的凹形决定了拉深方向的示意图，图5-2（a）所示的拉深方向表明凸模不能进入凹
模拉深，图5-2（b）所示为同一覆盖件经旋转一定角度后所确定的拉深方向使凸模能够进入凹模拉深
。
图5-3所示为覆盖件的反拉深决定了拉深方向的示意图。
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编辑推荐

《冲压成形工艺与模具设计》为国家示范性高职院校建设规划教材之一。
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